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一种倍捻成型一体化锭子装置

(57)摘要

本实用新型属于纺织技术领域，涉及一种倍

捻成型一体化锭子装置，包括翼型张力器、加捻

盘、纱管、收卷支架、收卷罗拉和排线器，翼型张

力器随加捻盘垂直轴向转动，纱管垂直轴向转

动，收卷罗拉水平轴向转动，排线器垂直往复移

动。本实用新型的有益效果：在高速倍捻式纺纱

的同时，通过分别控制收卷罗拉和加捻盘的转速

可以实现对纱线捻度的直接控制；通过分别控制

收卷罗拉和纱管转速的实现对纱线成品松紧的

直接控制；通过控制排线器垂直往复移动时的速

度和规律，可以控制卷绕成型后的成品纱线的形

状和纱线排列。
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1.一种倍捻成型一体化锭子装置，最上部的翼型张力器安装在上锭板上，锭子传动带

与安装在锭子支撑板上的锭子相连，带有L型进纱通道的加捻盘固定在锭子顶端，锭子传动

带驱动加捻盘垂直轴向转动带动纱线及翼型张力器同步转动，安装有纱管磁力耦合器内磁

块的纱管上托盘通过轴承套设在加捻盘上，垂直的中空纱管安装在纱管上托盘上，纱管传

动带与纱管下托盘相连，安装有纱管磁力耦合器外磁块的纱管下托盘通过轴承套设在纱管

下托盘支架上，纱管下托盘支架固定在锭子支撑板上，纱管传动带通过纱管磁力耦合器驱

动纱管上托盘带动纱管垂直轴向转动，纱管内设有滚珠张力器，其特征在于：包括收卷支

架、收卷罗拉、收卷罗拉传动杆、收卷罗拉传动带、排线器、排线主动轮、排线从动轮、排线同

步带和排线传动带，

所述的收卷支架为高度高于纱管的矩形框架，收卷支架的底部中间通过轴承套设在纱

管上托盘上，收卷支架的顶部中间安装有收卷罗拉，收卷罗拉传动杆一端与收卷罗拉相连，

另一端安装在收卷支架一侧与收卷罗拉磁力耦合器内磁性转盘相连，收卷罗拉传动带与收

卷罗拉磁力耦合器外磁性转盘相连，收卷罗拉磁力耦合器外磁性转盘安装在上锭板上或锭

子支撑板上，收卷罗拉传动带通过收卷罗拉磁力耦合器驱动收卷罗拉水平轴向转动；

所述的收卷支架的另一侧上半部设有排线主动轮，下半部设有排线从动轮，排线主动

轮与排线从动轮安装有排线同步带，排线器固定在排线同步带中间，排线主动轮与排线磁

力耦合器内磁性转盘相连，排线传动带与排线磁力耦合器外磁性转盘相连，排线磁力耦合

器外磁性转盘安装在上锭板上或锭子支撑板上，排线传动带通过排线磁力耦合器驱动排线

主动轮正反水平轴向转动，带动排线器随排线同步带垂直往复移动；

所述的收卷支架在收卷罗拉磁力耦合器和排线磁力耦合器的磁力固定下，相对上锭板

和锭子支撑板保持静止。

2.根据权利要求1所述的一种倍捻成型一体化锭子装置，其特征在于：所述的收卷支架

外部套有上下开口的直筒型外防护罩，外防护罩上端安装在上锭板上，收卷罗拉磁力耦合

器外磁性转盘和排线磁力耦合器外磁性转盘安装在外防护罩外部。

3.根据权利要求2所述的一种倍捻成型一体化锭子装置，其特征在于：所述的加捻盘上

固定有向上开口的碗型内防护罩，内防护罩包覆上方安装有纱管磁力耦合器内磁块的纱管

上托盘，安装有纱管磁力耦合器外磁块的纱管下托盘位于内防护罩外部。

4.根据权利要求1‑3任一所述的一种倍捻成型一体化锭子装置，其特征在于：所述的锭

子传动带、纱管传动带、收卷罗拉传动带和排线传动带通过数控电机驱动。
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一种倍捻成型一体化锭子装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于纺织技术领域，具体涉及一种倍捻成型一体化锭子装置。

背景技术

[0002] 纺纱是将杂乱无章的散纤维，依次开松、梳理、牵伸等工序进行有序排列后再进行

线性汇合，或直接天然丝、人造丝、化纤丝等加捻的过程。加捻方式不同，直接决定了纺纱所

生产纱线的结构、效率等。通常情况下，加捻纺纱形式分为握持端加捻、自由端加捻两种。握

持端加捻能够有限控制纤维须条进行强制性抱合加捻，纤维之间抱合力大、成纱强力高，耐

磨性好等优势，如量大面广的环锭纺纱技术环锭加捻形式。但环锭纺纱速度低，一般为十几

米/分钟，主要原因是环锭纺纱加捻、卷绕机构为同一机构，加捻、卷绕同时进行，加捻效率、

卷装效率之间相互制约，另外细纱机纺纱卷装成形为带有级升的圆锥形交叉卷绕形式，整

个纺纱过程中，管纱的大、中、小纱成形时，纺纱气圈大小始终变化，纺纱张力随之变化，因

此生产出来的大、中、小纱品质差异较大。一般情况下，细纱管纱的中纱纺纱气圈适中，成纱

品质较高，小纱纺纱的张力最大，成纱品质最低，大纱品质居中。为了提高环锭纺成纱品质，

出现了诸如紧密纺、赛络纺、柔洁纺等新型环锭纺纱技术；但这些新型纺纱技术都属于环锭

纺纱卷装形式，卷装形式带来纱线品质差异的问题仍旧没有得到消除和解决。为了提高纺

纱效率，目前工厂中通常采用自由端纺纱技术，如转杯纺速度高达280米/分钟；摩擦纺纱速

度高达500米/分钟；涡流纺纱速度高达500米/分钟。但是自由端纺纱时，由于对纤维须条加

捻不能进行有效握持，加捻须条中的纤维之间不能进行有效、充分的抱合，成纱强力较低，

纱线耐磨性差。

[0003] 为了提高细纱加捻效率、降低加捻能耗，增加细纱卷装、实现超长的大卷装细纱生

产，中国专利公开号CN109554784A，公开日2019.04 .02，发明创造名称为一种倍捻式细纱

机，提供了一种将环锭细纱机的环锭加捻卷绕机构改变成倍捻加捻卷绕机构，将倍捻机构

与牵伸机构分开设置，简单方便地实现了加捻机构旋转一周，给纱条施加2个捻回的高效率

加捻效果，解决了“在倍捻机构的静止锭上的储纱罐中增设牵伸机构、粗纱吊挂机构的倍捻

纺纱装置(中国专利公开号CN103820889A，公开日2014.05.28)在实际应用过程中，由于粗

纱卷装长，牵伸系统复杂，纺纱时机构操作困难、纺纱气圈大影响成纱品质，造成了该技术

装置实用性差、应用推广价值低”的技术问题；然而该发明的倍捻纺纱机采取电刷滑动接触

的方式，将储纱罐内卷绕装置与外部电源接通，进行持续运转卷绕纱线，实质上是采用内置

电力机构卷绕式倍捻纺纱方式，造成滑动接触的电刷机构快速磨损、使用周期短，特别是纺

纱速度越高、电刷导通部位装置损坏周期越短，甚至2个小时内就遭受破坏而无法继续进行

纺纱卷绕，直接制约倍捻纺纱技术的无法持久应用和广泛推广。同时，目前倍捻纺纱机内纱

管卷装采用重锤加压方式，造成整个纺纱装置毛重大、转动负荷大，限制了纱线装卷重量和

卷装大小。因此，倍捻式纺纱机不仅存在卷绕机构无法高速、持久运行的技术瓶颈，而且大

卷装卷绕纺纱受限，造成了倍捻纺纱机尚不能解决高速大卷装的持久纺纱，只能采用粗纱

作为原料进行低倍牵伸加捻成纱，尚无法实现采用棉条直接进行大牵伸、高速度、大卷状的
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理想倍捻纺纱生产。

[0004] 为了解决倍捻式纺纱存在内置卷绕机构无法持久高速运行的技术问题，中国专利

公开号CN112410944A，公开日2021.02.26，发明创造名称为一种磁力卷绕式高速倍捻纺纱

机，提供了一种将现有倍捻纺纱机的粗纱吊挂机构改变成纤维粗条喂入结构，将粗纱牵伸

机构改变成纤维粗条牵伸机构，去除原有设置在储纱罐内的电力传动机构，将现有倍捻卷

绕机构改变成倍捻磁力卷绕机构，磁力卷绕机构外置电机的主动转盘和卷绕槽筒的从动转

盘外端面上，分别镶嵌沿圆周方向均匀排布的永磁铁，去除原有倍捻卷绕机构中的重锤，在

管套外侧与储纱罐内壁之间设置磁张力器装置，减轻装置运行负荷，解决原有倍捻纺纱机

运行持久性差、效率低、能耗高、不能采用纤维粗条进行高倍大牵伸后直接纺纱等一系列技

术问题。

[0005] 以上现有倍捻纺纱装置均不能自由调节卷绕成型后的成品收卷纱线的形状和松

紧，如有边、无边、紧筒、松筒等不同形状和松紧；如紧筒可直接用于下工序定型、缝纫、编织

等；松筒可直接用于染色等。因此，通常需要根据实际情况使用的额外的收卷设备对成品收

卷纱线进行二次收卷成型，成本高，效率低。

[0006] 为了省去一道络筒工序，中国专利公开号CN1600913A，公开日2005.03.30，发明创

造名称为自绕式倍捻锭子，提供了一种自绕式倍捻锭子，包括固定座、与空心锭杆、搁纱架，

空心锭杆上设置有皮带轮，搁纱架与固定座之间的空心锭杆上固定有导纱管，搁纱架上固

定有第一磁铁，靠近第一磁铁的固定座上固定有第二磁铁，空心锭杆的上部可转动地设置

有转动架，该转动架上设置有导纱钩。可省去一道络筒工序，提高纺纱速度。此外还具有进

行纺制花式纱线和合股加捻的功能。

[0007] 上述专利中，由空心锭杆带动双向螺杆转动使滑块沿双向螺杆上下往复移动，滑

块的位移速度由空心锭杆的转速决定，因此无法自由调节卷绕成型后的成品收卷纱线的形

状和松紧；同时，“当空心锭杆转动时，空心锭杆通过摩擦力带动转动架与空心锭杆同步或

不同步地转动，当被加捻过的纱线经各导向钩绕到纱管上时，纱线就产生了卷绕张力，在张

力的作用下，转动架的转速将慢于空心锭杆的转速，则主动皮带轮及从动皮带轮转动，滑块

将沿双向螺杆上下往复移动，同时绕纱管作转动，完成纱线的卷绕成形”，该实施方式，仅在

低速时可以实现，当转动架的速度过快时，纱线产生的卷绕张力会远远大于导向钩的拉力，

卷绕过程会发生变形失去控制，甚至发生缠绕导致设备损坏，因而不适用于现在通用的高

速倍捻设备中。

发明内容

[0008] 本实用新型的目的是提供一种倍捻成型一体化锭子装置，在高速倍捻式纺纱的同

时，可以自由调节卷绕成型后的成品收卷纱线的形状和松紧。

[0009] 为达到上述目的，本实用新型提供了一种倍捻成型一体化锭子装置，最上部的翼

型张力器安装在上锭板上，锭子传动带与安装在锭子支撑板上的锭子相连，带有L型进纱通

道的加捻盘固定在锭子顶端，锭子传动带驱动加捻盘垂直轴向转动带动纱线及翼型张力器

同步转动，安装有纱管磁力耦合器内磁块的纱管上托盘通过轴承套设在加捻盘上，垂直的

中空纱管安装在纱管上托盘上，纱管传动带与纱管下托盘相连，安装有纱管磁力耦合器外

磁块的纱管下托盘通过轴承套设在纱管下托盘支架上，纱管下托盘支架固定在锭子支撑板
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上，纱管传动带通过纱管磁力耦合器驱动纱管上托盘带动纱管垂直轴向转动，纱管内设有

滚珠张力器，其中，包括收卷支架、收卷罗拉、收卷罗拉传动杆、收卷罗拉传动带、排线器、排

线主动轮、排线从动轮、排线同步带和排线传动带，

[0010] 所述的收卷支架为高度高于纱管的矩形框架，收卷支架的底部中间通过轴承套设

在纱管上托盘上，收卷支架的顶部中间安装有收卷罗拉，收卷罗拉传动杆一端与收卷罗拉

相连，另一端安装在收卷支架一侧与收卷罗拉磁力耦合器内磁性转盘相连，收卷罗拉传动

带与收卷罗拉磁力耦合器外磁性转盘相连，收卷罗拉磁力耦合器外磁性转盘安装在上锭板

上或锭子支撑板上，收卷罗拉传动带通过收卷罗拉磁力耦合器驱动收卷罗拉水平轴向转

动；

[0011] 所述的收卷支架的另一侧上半部设有排线主动轮，下半部设有排线从动轮，排线

主动轮与排线从动轮安装有排线同步带，排线器固定在排线同步带中间，排线主动轮与排

线磁力耦合器内磁性转盘相连，排线传动带与排线磁力耦合器外磁性转盘相连，排线磁力

耦合器外磁性转盘安装在上锭板上或锭子支撑板上，排线传动带通过排线磁力耦合器驱动

排线主动轮正反水平轴向转动，带动排线器随排线同步带垂直往复移动；

[0012] 所述的收卷支架在收卷罗拉磁力耦合器和排线磁力耦合器的磁力固定下，相对上

锭板和锭子支撑板保持静止。

[0013] 加捻盘带动纱线及翼型张力器同步旋转并控制纱线线张力及气圈大小。

[0014] 收卷罗拉转动时，从纱管中收线，再向排线器送线。因此，通过分别控制收卷罗拉

和加捻盘的转速，可以实现对纱线捻度的直接控制；通过分别控制收卷罗拉和纱管的转速，

可以实现对纱线成品松紧的直接控制，当纱管收线的线速度大于收卷罗拉送线的线速度

时，纱线成品为紧筒，反之则为松筒。

[0015] 通过控制排线器垂直往复移动时的速度和规律，可以控制卷绕成型后的成品纱线

的形状和纱线排列。

[0016] 收卷支架相对上锭板和锭子支撑板保持静止，所以收卷支架内部的纱线即不会绕

着纱筒转动，也不受高速倍捻的转速影响。因此在高速倍捻式纺纱时，也可以自由调节卷绕

成型后的成品收卷纱线的形状和松紧。

[0017] 在上述方案的基础上，所述的收卷支架外部套有上下开口的直筒型外防护罩，外

防护罩上端安装在上锭板上，收卷罗拉磁力耦合器外磁性转盘和排线磁力耦合器外磁性转

盘安装在外防护罩外部。

[0018] 外防护罩可以防止收卷支架外部的纱线由于张力与收卷罗拉磁力耦合器外磁性

转盘和排线磁力耦合器外磁性转盘相互碰撞发生缠绕。

[0019] 进一步的，所述的加捻盘上固定有向上开口的碗型内防护罩，内防护罩包覆上方

安装有纱管磁力耦合器内磁块的纱管上托盘，安装有纱管磁力耦合器外磁块的纱管下托盘

位于内防护罩外部。

[0020] 内防护罩可以防止收卷支架外部的纱线由于张力与纱管磁力耦合器的内磁块相

互碰撞发生缠绕。

[0021] 在上述方案的基础上，所述的锭子传动带、纱管传动带、收卷罗拉传动带和排线传

动带通过数控电机驱动，通过数控设备控制转速，可以更方便直观地调节卷绕成型后的成

品收卷纱线的形状和松紧。
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[0022] 本实用新型的有益效果：在高速倍捻式纺纱的同时，通过分别控制收卷罗拉和加

捻盘的转速，可以实现对纱线捻度的直接控制；通过分别控制收卷罗拉和纱管的转速，可以

实现对纱线成品松紧的直接控制；通过控制排线器垂直往复移动时的速度和规律，可以控

制卷绕成型后的成品纱线的形状和纱线排列。

附图说明

[0023] 为了更清楚地说明本实用新型的技术方案，下面将对所需要技术的附图作简单地

说明。

[0024] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0025] 11——加捻盘；          12——锭子传动带；

[0026] 13——锭子；            14——翼型张力器；

[0027] 21——纱管；            22——纱管传动带；

[0028] 23——纱管上托盘；      24——纱管下托盘；

[0029] 251——纱管磁力耦合器内磁块；

[0030] 252——纱管磁力耦合器外磁块；

[0031] 26——纱管下托盘支架；  27——滚珠张力器；

[0032] 3——收卷支架；

[0033] 41——收卷罗拉；        42——收卷罗拉传动带；

[0034] 43——收卷罗拉传动杆；

[0035] 441——收卷罗拉磁力耦合器内磁性转盘；

[0036] 442——收卷罗拉磁力耦合器外磁性转盘；

[0037] 51——排线器；          52——排线传动带；

[0038] 53——排线主动轮；      54——排线从动轮；

[0039] 55——排线同步带；

[0040] 561——排线磁力耦合器内磁性转盘；

[0041] 562——排线磁力耦合器外磁性转盘；

[0042] 6——上锭板；

[0043] 7——锭子支撑板；

[0044] 8——外防护罩；

[0045] 9——内防护罩。

具体实施方式

[0046] 下面结合本实用新型的附图，对本实用新型实施的技术方案进行清楚、完整地描

述。

[0047] 如图1所示，本实用新型提供了一种倍捻成型一体化锭子装置，最上部的翼型张力

器14安装在上锭板6上，锭子传动带12与安装在锭子支撑板7上的锭子13相连，带有L型进纱

通道的加捻盘11固定在锭子13顶端，锭子传动带12驱动加捻盘11垂直轴向转动带动纱线及

翼型张力器14同步转动，安装有纱管磁力耦合器内磁块251的纱管上托盘23通过轴承套设

在加捻盘11上，垂直的中空纱管21安装在纱管上托盘23上，纱管传动带22与纱管下托盘24
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相连，安装有纱管磁力耦合器外磁块252的纱管下托盘24通过轴承套设在纱管下托盘支架

26上，纱管下托盘支架26固定在锭子支撑板7上，加捻盘11上固定有向上开口的碗型内防护

罩9，内防护罩9包覆上方安装有纱管磁力耦合器内磁块251的纱管上托盘23，安装有纱管磁

力耦合器外磁块252的纱管下托盘24位于内防护罩9外部，纱管传动带22通过纱管磁力耦合

器251、252驱动纱管上托盘23带动纱管21垂直轴向转动，纱管21内设有滚珠张力器27，其

中，包括收卷支架3、收卷罗拉41、收卷罗拉传动杆43、收卷罗拉传动带42、排线器51、排线主

动轮53、排线从动轮54、排线同步带55和排线传动带52，

[0048] 所述的收卷支架3为高度高于纱管21的矩形框架，收卷支架3的底部中间通过轴承

套设在纱管上托盘23上，收卷支架3的顶部中间安装有收卷罗拉41，收卷罗拉传动杆43一端

与收卷罗拉41相连，另一端安装在收卷支架3一侧与收卷罗拉磁力耦合器内磁性转盘441相

连，收卷罗拉传动带42与收卷罗拉磁力耦合器外磁性转盘442相连，收卷罗拉磁力耦合器外

磁性转盘442安装在上锭板6上，收卷罗拉传动带42通过收卷罗拉磁力耦合器441、442驱动

收卷罗拉41水平轴向转动；

[0049] 所述的收卷支架3的另一侧上半部设有排线主动轮53，下半部设有排线从动轮54，

排线主动轮53与排线从动轮54安装有排线同步带55，排线器51固定在排线同步带55中间，

排线主动轮53与排线磁力耦合器内磁性转盘561相连，排线传动带52与排线磁力耦合器外

磁性转盘562相连，排线磁力耦合器外磁性转盘562安装在上锭板6上，排线传动带52通过排

线磁力耦合器561、562驱动排线主动轮53正反水平轴向转动，带动排线器51随排线同步带

55垂直往复移动；

[0050] 所述的收卷支架3在收卷罗拉磁力耦合器441、442和排线磁力耦合器561、562的磁

力固定下，相对上锭板6和锭子支撑板7保持静止，收卷支架3外部套有上下开口的直筒型外

防护罩8，外防护罩8上端安装在上锭板6上，收卷罗拉磁力耦合器外磁性转盘442和排线磁

力耦合器外磁性转盘562安装在外防护罩9外部。

[0051] 高速倍捻式纺纱时，加捻盘11带动纱线及翼型张力器14同步旋转并控制纱线线张

力及气圈大小；收卷罗拉41水平轴向转动收线，从收卷支架3外部将纱线经加捻盘11的进纱

通道和纱管21中间拉入收卷支架3内部，再向排线器51送线；纱管21垂直轴向转动，从排线

器51收线。

[0052] 通过分别设定收卷罗拉41和加捻盘11的转速调节纱线成品的捻度；通过分别设定

收卷罗拉41和纱管21的转速调节纱线成品的松紧；通过设定排线器51垂直往复移动时的速

度和规律，控制卷绕成型后的纱线成品的形状和纱线排列。

[0053] 在上述方案的基础上，所述的锭子传动带12、纱管传动带22、收卷罗拉传动带42和

排线传动带52通过数控电机驱动，通过数控设备控制转速，可以更方便直观地调节卷绕成

型后的成品收卷纱线的捻度、松紧、形状和纱线排列。

[0054] 本实用新型的保护范围不限于上述实施例，凡依据本实用新型所揭示的原理、思

路所作的等同变化或修饰，如使用电机代替传动带作为动力源，均在本实用新型的保护范

围之内。
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